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BEHR GmbH & Co. KG 
Mauserstraae 3, 70469 Stuttgart 



Warmetauscher, insbesondere Flachrohr-Verd^mpfer fur sine 

Kraftfahrzeug-Klimaanlage 



Die Erflndung betrifft einen Warmetauscher, insbeson<dere einen Flachrohr- 
Verdampfer fur eine Kraftfahrzeug-Klimaanlage, gemafi, dam Oberbegriff des 
Anspruchs 1 . 

Aus der DE 198 26 881 A1 ist eln Warmeubertrager, insbesondere ein Ver- 
dampfer, bel^annt, bei dem ein Sammellcasten aus Blech vorgesehen ist, der 
aus einer vorbereiteten Platine geformt ist. 

Die Platine besteht aus einer Aluminium-Legierung, aus welcher auch die 
Flachrohre, die Wellrippen und die Seitenteile sowie die ubrigen Elemente 
des Warmeubertragers bestehen. Sie wird zunachst aus einer Platte ausge- 
stanzt. die dann so geformt wird, dass ein ebener Boden (im Wesentlichen 
ebener Sammelkasten-Teil) gebildet wird, an dessen Langskanten abgebo- 
gene Telle (tunnelformige Sammelkasten-Teile) anschlieRen. Die abgeboge- 
nen Teile sind in einem Radius zu einer Zylinderflache gebogen, von der die 
Langsrander derart abgekantet sind, dass sie parallel zueinander aneinander 
anliegen und im Wesentlichen senkrecht zu dem Boden verlaufen. Die 
Langsrander sind mit mehreren, uber Ihre Lange verteilt angeordneten La- 
schen versehen, die durch Aussparungen des Bodens hindurchgesteckt sind 
und auf der den Flachrohren zugewandten AuUenseite verstemmt sind. Auf 
diese Weise wird ein Sammelkasten mit den beiden Kammern gebildet, der 
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eine relativ hohe Festigkeit aufweist, bevor ein Verloten erfolgt. Die Platine 
ist lotplattiert oder mit einer Lotbeschichtung versehen. 

In dem Boden sind jeweils Durchzuge vorgesehen. in denen die Flachrohre 
aufgenommen warden. Jeweils im Bereicli der" Langsl<anten des Bodens, 
von welchem die Teile abgebogen sind, sind die Durchzuge bis diclit an die 
aneinander anliegenden Langsrander herangezogen. Dadurch ergibt sicli 
eine Tiefe fur den Warmeubertrager, die nur geringfugig groBer als die 
Summe der Tiefen der Flachrohre ist. Die Langsrander der Teile sind mlt 
miteinander fluchtenden Ausspamngen versehen, die sich in dem der Zu- 
fuhr- .und Abfuhrseite abgewandten Abschnitt zwischen der Quenwand und 
dem Ende der Sammelkammer befinden. Die QuenA/ande werden von auiien 
in die Kammern eingeschoben. Hierfiir sind Schiitze in den Teilen oder im 
Boden vorgesehen. 

Bei der Herstellung des Sammelkastens wird zunachst eine ebene Platine 
gefertigt, insbesondere durch Ausstanzen, in der die benotigten Laschen 
sowie die spater diese Laschen aufnehmenden Offnungen sowie Ausspa- 
rungen eingestanzt werden. Danach werden zunachst die Langsrander der 
Teile abgebogen. Anschlleliend werden die Durchzuge eingearbeitet. Wenn 
die Trennwande von dem Boden her in die Kammern eingefugt werden sol- 
len, so werden bei dem Fertigen der Durchzuge im gleichen Arbeitsgang 
auch die durchzugartigen Schiitze fur die Trennwande vorgesehen. Wenn 
die Trennwande von der Seite her in die Kammern eingeschoben werden 
sollen, so werden die dafur benotigten Schiitze bereits in die ebene Platine 
eingearbeitet. Nach dem Fertigen der Durchzuge wird der Sammelkasten 
fertig gebogen. Anschlieliend werden die Laschen verstemmt. 

Vor dem Verloten des mit den Flachrohren und den Wellrippen und den 
Seitenteilen versehenen Warmeubertragers werden die Stirnenden der 
Sammelkasten mittels eingefugter Deckel verschlossen. Die Deckel sind als 
Blechpressteil hergestellt, das einen entsprechend der Kontur der Stirnen- 
den der Sammelkasten umlaufenden, gepragten Rand aufweist. Einer der 
Deckel weist hierbei Offnungen. zum AnschlieBen der-Kaltemittel-Zufuhrung 
und -Abfuhrung auf. Der Rand ist im Bereich der Langsrander mit einer 
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Querpragung versehen,- die der Summe der Wandstarken der Langsrander 
angepasst ist Auf Grund des gepragten Randes entsteht eine Stufe, die sich 
beim Anbringen der Deckel an die Innenwandungen der Sammelkasten an- 
legt und eine reibschlussige Fugeverbindung bildet Diese reibschlussige 
5 Fugeverbindung wird mittels mehrerer Laschen unterstutzt, die an dem ge- 
pragten Rand anschlieRen und urn 90° abgewinkelt sind. Diese Laschen 
umgreifen die Sammelkasten auf der Aulienseite. 

Ein derartiger Warmeubertrager iasst jedoch nocli Wunsche offen. 

10 

Es ist Aufgabe der Erfindung, einen verbesserten Warmetauscher zur Verfu- 
gung zu stellen, 

Diese Aufgabe wird gelost durch einen Warmetausclier mit den IVIerkmaien 
15 des Anspruchs 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der Un- 
teranspruche, 

Erflndungsgemafi ist ein Warmetausclier vorgesehen, mit wenigstens einem 
Sammelkasten aus Blech, der in Langsrichtung wenigstens in zwei Kammern 

20 unterteilt ist und in dessen Boden die Enden von Rohren, insbesondere von 
Flachrohren, eingefuhrt sind, und der Sammelkasten einen tunnelformigen 
Sammelkasten-Teil, einen im Wesentlichen ebenen Sammelkasten-Teil, der 
den Boden bildet, und stirnseitig jeweils Deckel aufweist, wobei mindestens 
ein Deckel zumindest in seinem auBeren Randbereich eben ausgebildet und 

25 formschlussig im Sammelkasten positioniert ist Durch die ebene Ausbildung 
des Deckels ermoglicht sich eine einfache Herstellung desselben mittels 
Stanzens aus einem Blech, sowie eine einfache Einpassung. Die Deckel 
nehmen weniger Raum ein, verglichen mit den herkommlichen, tiefgezoge- 
nen Deckein, so dass der Warmetauscher kleiner baut. Vielmehr kann fur die 

30 geschlossenen Stirnseiten des Warmetauschers ein Blech verwendet wer- 
den, das zumindest im Wesentlichen den Trennwand-Blechen entspricht. Die 
formschlussige Positionierbarkeit im Sammelkasten stellt eine optimale Ver- 
lotung sicher. 
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Der Deckel ist bevorzugt von der Stirnseite her eingefuhrt, wobei er sammel- 
kastenseitig an mehreren Anschlagen aniiegt, die am tunnelformigen Sann- 
melkasten-Teil und/oder am ebenen Sammelkasten-Teil ausgebildet sind, 
Auf der Au(2>enseite ist der Deckel bevorzugt mittels mehrerer umgebogener 
5 Laschen gesichert, wobei die Laschen von den Anschlagen derail: beab- 
standet sind, dass der Deckel moglichst spielfrei dazwischen aufgenommen 
ist. Die Laschen konnen um eine parallel zur Langsachse des Sammelka- 
stens veriaufende Achse gebogen sein. Alternativ konnen sie von auG>en 
nach innen umgebogen sein. Um eine sichere Verlotung zu gewahrleisten, 
10 weist der Deckel eine Dicke, zumindest im sich in Aniage an den Sammelka- 
sten befindlichen Bereich, von ca. 1 bis 2 mm, bevorzugt 1,5 mm auf. Durch 
die formschliissige Positionierung vor dem Verloten ergibt sich eine verbes- 
serte Deckel-Dichtheit. Zudem lasst sich die Prozesssicherheit erhohen, so 
dass weniger fehlerhafte Warmetauscher produziert werden. 

15 

Die Laschen sind bevorzugt Teil des tunnelformigen Sammelkasten-Teils 
und/oder des ebenen Sammelkasten-Teils, wobei sie durch ausgestanzte 
Schlitze in der den entsprechenden Sammelkasten-Teil bildenden Platine 
einstuckig mit derselben ausgebildet sind. 

20 

Der Deckel weist bevorzugt im Falle einer stirnseitigen Kaltemittel-Zu- 
und/oder -Abfiihrung eine Offnung auf, deren Rand nach auRen gebogen ist. 
Die Offnung ist bevorzugt kreisformig ausgebildet, insbesondere als Durch- 
zug, wobei auch eine andersartige Ausbiidung, insbesondere eine ovale 
25 Ausbildung, der Offnung moglich ist, so dass die Fiache des Deckels optimal 
ausgenutzt werden kann, bei maximaler Stromungsflache. 

Die Offnung ist bevorzugt konisch ausgebildet, insbesondere mit einem Win- 
kel des Randes zur Langsachse des Durchzugs von maximal 5°, insbeson- 
30 dere bevorzugt von 2° bis 3°, so dass die Selbsthemmung gewahrleistet ist 

Bevorzugt ist ein Saugrohr vorgesehen, das an dem Deckel mit einer Off- 
nung angebracht ist, das einen Innendurchmesser aufweist, der etwa dem 
AuBendurchmesser des die Offnung eingrenzenden Randes entspricht, wo- 
35 bei das Saugrohr iiber den Durchzug geschoben ist. Dies ermoglicht einen 
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gleichbleibenden und sich in Stromungsrichtung leicht erweitemden Stro- 
mungsquerschnitt, so dass dieser grolitmoglich ausgebildet und der kal- 
temittelseitige Druckabfall moglichst gering gehalten werden kann. Dadurch 
kann die Verdampferleistung erhoht werden. 
5 ' • 

Ein Einspritzrohr, das an dem Deckel mit einer Offnung angebracht ist, weist 
vorzugsweise einen AuRendurchmesser auf, der etwa dem kleinsten Innen- 
durchmesser des die Offnung eingrenzenden Randes entspricht 

* 

10 Zur Erieichterung des Einfuhrens der Deckel weist der Rand des Sammelka- 
sten-BIechs fur die Deckel vorzugsweise eine Einfiihrschrage auf, wobei die- 
se als Ease aber auch abgerundet ausgebildet sein kann. 

Die beiden tunnelformigen Sammelkasten-Teile weisen bevorzugt eine im. 

15 Wesentlichen halbkreisformige Gestalt auf, welche sich positiv auf die Fe- 
stigkeitseigenschaften des Sammelkastens auswirken, so dass die IVlaterial- 
starke - verglichen mit herkommlichen Sammelkasten - vorzugsweise ver- 
ringert werden kann, insbesondere auf Wandstarken von ca. 0,8 mm bei ei- 
ner Anbringung von Einspritz- und Saugrohr von einer der Stirnseiten her 

20 (durch zwei Deckel), oder bei iangsseitiger Anbringung derselben uber einen 
Anschlusserker im Bereich des Sammelkastens von ca. 1 mm. Durch die 
Verringerung der Blechstarke ergibt sich eine Material- und Gewichtserspar- 
nis, so dass die Herstellungskosten und die spateren Betriebskosten gesenkt 
werden konnen. 

25 

Die verwendeten Flachrohre weisen bevorzugt eine Breite von 2 bis 3 mm 
auf, womit sie schmaler als herkommliche Flachrohre ausgebildet sind. 

Der Warmetauscher ist abhangig von der Blockbreite 4- oder mehrflutig, ins- • 
30 besondere 6-flutig durchstrombar. 

Ein derartiger Warmetauscher wird insbesondere als Flachrohr-Verdampfer 
fur eine Kraftfahrzeug-Klimaanlage verwendet. 
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Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines Ausfuhrungsbeispiels unter 
Bezugnahme auf die Zeicinnung im Einzelnen eriautert. In der Zeichnung 
zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Sammelkastens, 
Fig. 2 eine Detailansicht des Sammelkastens von Fig. 1, 

Fig. 3 den Sammelkasten von Fig. 1 vor dem Einbau der stimseitig 

angebrachten Deckel, 

Fig. 4 eine Detailansicht von Fig. 3, 

Fig. 5 eine Detailansicht des Sammelkastens von Fig. 1, wobei der 

rechte der beiden Deckel nicht dargestellt ist, 



Fig. 6 eine Fig. 5 entsprechende Detailansicht aus einer anderen 

Perspektive, 

Fig. 7 eine Seitenansicht auf die Deckel, 

Fig. 8 einen Schnitt entlang Linie A-A in Fig. 7, 

Pig 9 eine Fig. 8 entsprechende Schnlttdarstellung ohne Deckel, 

Fig. 10 einen Schnitt durch beide Deckel mit montiertem Saug- und 

Einspritzrohr, 

Fig. 11 einen Schnitt in Langsrichtung des Sammelkastens zur 

Darstellung einer Trennwand, und 

Fig. 12a, 12b Ansichten zweier Wellrippbleche, wobei in Fig. 12a eine 

bekannt Form und in Fig. 12b eine Form fur eine groliere 
Flachrohrdiichte dargestellt ist. 
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Ein Flachrohr-Verdampfer 1 (nur teilweise dargestellt) einer Kraftfahrzeug- 
Klimaanlage weist, wie bereits zuvor unter Bezugnahme auf die DE 198 26 
881 A1 beschrieben, zwei Sammelkasten 2, Flachrohre (nichtdargestellt), die 
zwischen den beiden Sammelkasten 2 verlaufen, und Wellrippen 3 auf, die 
5 zwischen den Flachrohren angeordnet sind. Jeder Sammelkasten 2 ist ge- 
ma(i dem Ausfuhrungsbeispiel aus eirier Platine gebildet, die aus einem 
Blech ausgestanzt und dann so geformt ist, dass ein ebenes Sammelkasten- 
Teil 4 und an dessen Langskanten ansclilieRend zwei tunnelformige Sam- 
melkasten-Teile 5 ausgebildet slnd (siehe insbesondere Figuren 4 und 6), 
10 Die Langsrander sind mit mehreren, uber deren Lange vertellt angeordneten 
Lasciien versehen, die durch Aussparungen des ebenen Sammeikasten- 
Teiis 4 hindurchgesteckt sind und auf der den Flachrohren zugewandten 
Aulienseite verstemmt sind. Die Stirnenden sind mittels an spaterer Stelle 
naher beschrieben Deckein 6 verschlossen. 

15 

Im ebenen Sammelkasten-Teil 4 sind eine Mehrzahl von Durchzugen 7 aus- 
gebildet, in welche die Flachrohre gefuhrt sind, wobei die Offnung der 
Durchzuge 7 im Wesentlichen der AuBenform der Flachrohre entspricht. 

20 Die beiden tunnelformigen Sammelkasten-Teile 5 weisen auf Grund einer 
relativ geringen Bautiefe eine im Wesentlichen halbkreisformige Gestalt auf, 
wie beispieisweise der Darstellung von Fig. 7 entnommen werden kann. Auf 
Grund der verbesserten Festigkeitseigenschaften in Folge der halbkreisfor- 
migen Gestalt der Sammelkasten-Teile 5 und/oder der kleineren Bautiefe 

25 sind Wandstarken von 0,8 bis 1 mm im Gegensatz zu den ublichen Wand- 
starken von 1 ,2 bis 1 ,5 mm moglich. 

Im Inneren des Sammelkastens 2 sind eine oder mehrere Trennwande 8 
vorgesehen, durch welche der Stromungsweg fur ein Fluid wie beispielswei- 

30 se das Kaltemittel durch den Warmetauscher, insbesondere dessen Flach- 
rohre vorgebbar ist. Die Trennwande 8 sind durch Schlitze 9 vorzugsweise in 
einem ebenen Sammelkasten-Teil 4 einfuhrbar, wobei die Trennwande 8 
jeweils zwischen zwei Offnungen oder Durchzugen 7 fur die Rohre, wie 
Flachrohre, angeordnet sind und der Abstand der Durchzuge 7 durch die 

35 Trennwande 8 vorzugsweise nicht verandert ist. Hierfiir ist beispieisweise im 
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Sammelkasten 2 in einem Bereich ein Trennwand-Schlitz ausgestanzt Oder 
anderweitig eingebracht, so dass unter Umstanden kein Durchzug gebildet 
1st, und/oder in einem anderen Bereicli ein Fuhrungselement, wie eine Fuh- 
rungsnut, bspw. mit einer Tiefe von 0,2 bis 0,3 mm, zu einer FQInrung der 
Trennwand 8 vorgesehen (siehe Fig. 11). 

Die aus einem Blecli bestelnenden Deckel 6 sind von der Stirnseite iier am 
Sammelkasten 2 angebracht, wobei sie bis zu durch Anscinlagzapfen.gebil- 
deten Anschlagen 10, die an der Platine rhitteis Pragen ausgebildet sind, 
eingefuiirt und mittels bei der Hersteliung der Platine ausgestanzter und 
nach dem Positionieren des Deckels 6 umgebogener Laschen 1 1 verriegelt 
sind. Zum leichteren Einfuhren der Deckel 6 sind Einfuhrschragen an der 
Platine vorgesehen (siehe etwa uber die Halfte der Platinen-Dlcke gehende 
Fase in Fig. 9). Sowohl die Laschen 1 1 als auch die Anschlage 1 0 im tun- 
neiformigen Sammelkasten-Teii 5 befinden sich in Langsrichtung des Sam- 
melkastens 2 gesehen jeweils auf der gleichen Hohe. GemaR dem voriie- 
genden Ausfuhrungsbeispiel sind je Deckel 6 im ebenen Sammelkasten-Teii 
4 nur ein Anschlag 10 und versetzt hierzu zwei Laschen 11 vorgesehen, je- 
doch ist gemaii einer nicht in der Zeichnung dargestellten Variante auch eine 
dem tunnelformigen Sammelkasten-Teii 5 entsprechende Ausgestaltung 
moglich. Die Laschen 1 1 sind von den Anschlagen 1 0 in Langsrichtung des 
Sammelkastens 2 gesehen um die Dicke des den Deckel 6 bildenden Blechs 
voneinander beabstandet, so dass eine exakte Positionierung in Folge einer 
formschliissigen Verbindung vor dem Verloten moglich ist. 

Gemali dem vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel werden die Laschen 1 1 um 
eine Achse gebogen, die parallel zur Sammelkasten-Langsachse verlauft. 
GemaR, einer nicht in der Zeichnung dargestellten Variante ist auch ein Um- 
biegen der Laschen zum Deckel hin moglich, so dass lediglich je Lasche 
zwei in Langsrichtung des Sammelkastens verlaufende Schlitze in der Plati- 
ne vorgesehen sein miissen. Ferner kann gemali einer weiteren nicht in der 
Zeichnung dargestellten Variante die Begrenzung des Einschiebens der 
Deckel auf durch den jeweils ersten Durchzug fur die Flachrohre begrenzt 
sein, so dass nur noch im tunnelformigen Sammelkasten-Teii Anschlage 
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vorgesehen sein mussen und die Gesamtlange des Sammelkastens optimal 
ausgenutzt werden kann. 

Die Kaltemittel-Zufuhrung und -Ableitung erfolgt, wie Fig. 10 entnommen 
werden kann, uber ein an je einem mit einer Offnung .12 versehenen Deckel 
6 angebrachtes Einspritzrohr 13 bzw. ein Saugrohr 14. Die Offnungen 9 der 
Deckel 6 sihd im entsprechenden, ausgestanzten Blechteil als Durchzuge 
ausgebildet, wobei die Deckel 6 in den Sammelkasten 2 derail: eingebaut 
sind, dass die Rander des Durchzugs jeweils nach auRen ragen. Die Aus- 
gangs-Blechstarke des Deckels 6, d.h. die DIcke des unbearbeiteten Blechs, 
betragt ca. 1,5 mm, um eine sichere Lotverbindung an den Schmalseiten 
und eine ausreichende Materialstarke fur die Durchzuge zu gewahrleisten, 
so dass auch eine ausreichend groRe Verbindungsflache und somit eine si- 
chere Verbindung zwischen den Rohren fur die Kaltemittel-Zufuhrung und - 
Ableitung und den Durchzugen gewahrleistet werden kann. Hierbei sind 
auch die Deckel 6 ohne Durchzug zumindest in ihren auSeren, an der Plati- 
ne des Sammelkastens 2 aniiegenden Randbereichen eben ausgebildet. 

Der Durchzug fur das Einspritzrohr 13 ist derart ausgebildet, dass das Ein- 
spritzrohr 13 in die Offnung 12 bis auf die Hohe der Anschlage 10 einge- 
schoben ist. Hierfur weist der Durchzug des Deckels 6 einen leicht koni- 
schen, sich uber die Lange dqs Durchzugs nach au(2»en verjungenden In- 
nendurchmesser auf. Der Durchzug fur das Saugrohr 14 weist einen .sich 
nach aufien verjungenden AuRendurchmesser auf, wobei das an seinem 
Ende etwas aufgeweitete Saugrohr 14 von auRen aufgeschoben ist. Die 
Schrage betragt bei beiden Offnungen 12 bevorzugt 2-3°, maximal jedoch 
5°. 

Vorzugsweise .werden funf-kammrige Flachrohre insbesondere mit einer 
Breite von ca. 2,5 mm verwendet, wobei der Stegabstand unverandert bleibt, • 
so dass der luftseitige Druckabfall sich nicht oder nur unwesentlich erhoht, 
verglichen mit bekannten Verdampfem mit normaler Bautiefe. Die Durch- 
stromung des Verdampfers kann beispielsweise 6- oder, insbesondere bei 
kleinen Blockbreiten, 4-flutig erfolgen. 



03-B-216 
26.01 .04 

G-IP/ 

- 10 - 



Patent a nspriiche 



Warmetauscher, insbesondere Flachrohr-Verdampfer (1) fiir eine 
Kraftfahrzeug-Klimaanlage, mit wenigstens einem Sammelkasten (2) 
aus Blech, der in Langsrichtung wenigstens in zwei Kammern unterteiit 
ist und in dessen Boden die Enden von Rofiren, insbesondere von 
Flachrohren, eingefuiirt sind, und der Sammell<asten (2) einen tunnel- 
formigen Sammeli<asten-Teil (5), einen im Wesentliclien ebenen Sam- 
meil<asten-Teil (4), der den Boden bildet, und stirnseitig jeweils Decibel 
(6) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein DeGi<el 
(6) zumindest in seinem auderen Randbereicin eben ausgeblldet und 
formschlQssig im Sammelkasten positioniert ist. 

Warmetauscher nacln Anspruch 1, dadurcli gekennzeichnet, dass der 
Deckel (6) von der Stirnseite her eingefiihrt ist und sammelkastenseitig 
an mehreren Anschiagen (10) anliegt, die am tunnelformigen Sammel- 
kasten-Teil (5) und/oder am ebenen Sammelkasten-Teii (4) ausgebildet 

♦ 

sind. 

Warmetauscher nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Deckel (6) mittels umgebogener Laschen (1 1) vemegelt ist. 

Warmetauscher nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Laschen (11) Tell des tunnelformigen Sammelkasten-Teils (5) und/oder 
des ebenen Sammelkasten-Teils (4) sind. 

Warmetauscher nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Deckel (6) eine Offnung (12) fiir die Kal- 
temittei-Zufuhrung oder -Abfuhrung aufweist, deren Rand insbesondere 
nach auBen gebogen ist. 



-11 - 
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6. Warmetauscher nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Offnung (12) als Durchzug ausgebiidet ist 

5 7. Warmetauscher nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Offnung (12) konisch ausgebiidet ist mit einem Winkel von 
maximal 5°, insbesondere 2° bis 3°. 

8. Warmetauscher nach einem der Anspmche 5 bis 7, dadurch gekenn- 
10 zeichnet, dass ein Saugrohr (14), das an dem Deckel (6) mit einer Off- 

nung (12) angebracht ist, einen Innendurchmesser aufweist, der etwa 
dem Auftendurchmesser des die Offnung (12) eingrenzenden Randes 
entspricht. 

15 9. Warmetauscher nach einem der Anspruche 5 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Einspritzrohr (13), das an dem Deckel (6) mit einer 
Offnung (12) angebracht ist, einen AuBendurchmesser aufweist, der 
etwa dem kleinsten Innendurchmesser des die Offnung eingrenzenden 
Randes entsprlcht, 

20 ' 

10. Warmetauscher nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Rand des Sammelkasten-Blechs fur die 
Deckel (6) eine Einfiihrschrage aufweist 

25 11. Warmetauscher nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 

gekennzeichnet, dass die beiden tunnelformigen Sammelkasten-Teile 
(5) eine im Wesentlichen halbkreisformige Gestalt aufweisten. 



30 12. Warmetauscher nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Wellrippe (3) eine Hohe von 4 bis 5 mm bei 
einer Rippendichte von 60 bis 80 Rippen, bevorzugt 70 Rippen, je 100 
mm aufweist. 
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Warmetauscher nach einem der vorhergehenden Anspruche. dadurch 
gekennzeichnet. .dass die Wellrippe (3) einen Winkel von 30° +/- 10° 
zwischen zwei Rippenabschnitten aufweist. 

Warmetauscher nach einem der vorlnergehenden AnsprQciie, dadurcli 
gelcennzeichnet. dass die Flaclirohre eine Breite von ca. 1 ,5 bis 3 mm 
aulWeisen. 

Warmetauscher nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass Trennwande (8) im Warmetauscher derart ange- 
ordnet sind, dass der Warmetauscher 4- oder mehrflutig durchstromt 
wird. 



Kraftfahrzieug-Klimaanlage gekennzeichnet durch einen Verdampfer 
nach einem der Anspruche 1 bis 1 5. 
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Zusammenfassung 



10 Die Erfindung betrifft einen Warmetauscher, insbesondere Flachrohr- 
Verdampfer fur eine Kraftfahrzeug-Klimaanlage, mit wenigstens einem 
Sammelkasten aus Blech, der in Langsricfitung wenigstens in zwei Kammern 
unterteilt ist und in dessen Boden die Enden von Roiiren, insbesondere von 
Fiachrohren, eingefuhrt sind, und der Sammell<asten einen tunnelformigen 

15 Sammell<asten-Teii, einen im Wesentlichen ebenen. Sammell<:asten-Teil, der 
den Boden bildet, und stirnseitig jeweils Decibel aufweist, wobei mindestens 
ein Decl<el zumindest in seinem aufieren Randbereich eben ausgebildet und 
formscfiliissig im Sammell^asten positioniert ist. 
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